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Abstrak 
Sam Brothers Lhokseumawe merupakan perusahaan yang bergerak dibidang 
percetakan yakni berbagai macam produk percetakan seperti spanduk, kartu 
nama, undangan, brosur, dan lainnya. Dalam produksinya Sam Brothers 
Lhokseumawe mengalami pemborosan pada produk kartu nama yaitu 
adanya produk cacat (defect), karena banyaknya jumlah permintaan pasar 
serta sering terjadinya kesalahan dalam proses percetakan kartu nama seperti 
salah pengetikan serta warna dan tulisan buram. Penelitian ini bertujuan 
untuk mengetahui kualitas produk dan mengetahui faktor-faktor yang 
menyebabkan cacat produksi pada kartu nama yang terjadi di percetakan 
Sam Brothers Lhokseumawe. Analisis yang digunakan yaitu dengan Lean Six 
Sigma DMAIC (Define, Measure, Analysis, Improve, Control). Hasil analisis 
menunjukkan bahwa kualitas produk kartu nama dari Sam Brothers 
Lhokseumawe masih belum baik dengan tingkat sigma 3,04 dengan 
kemungkinan kerusakan 62.528 untuk sejuta produksi. Berdasarkan hasil 
analisis diagram sebab-akibat (Fishbone Chart) dapat diketahui faktor-faktor 
penyebab terjadinya produk cacat kartu nama yaitu berasal dari faktor 
manusia, mesin, metode kerja, bahan baku, dan lingkungan kerja. 
Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Kartu Nama, Lean Six Sigma, DMAIC 
Pendahuluan 
Pada era globalisasi persaingan perusahaan manufaktur semakin 
meningkat, sehingga perusahaan perlu memperhatikan kualitas 
dari suatu produk untuk meningkatkan daya saing  perusahaan. 
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Kualitas merupakan faktor utama yang menjadi acuan konsumen, 
perlu adanya pengawasan yang ketat. Pengendalian kualitas 
adalah salah satu strategi perusahaan agar dapat menghadapi 
persaingan global dengan produk perusahaan lain. Sam Brothers 
merupakan perusahaan yang bergerak dibidang percetakan yakni 
berbagai macam produk percetakan. Sam Brothers berlokasi di 
Jalan Darussalam No. 18 Lhokseumawe. Ada berbagai jenis 
produk yang dihasilkan oleh Sam Brothers yaitu spanduk, kartu 
nama, undangan, brosur, dan lainnya. Dalam produksinya Sam 
Brothers mengalami pemborosan (waste) pada produk kartu nama 
yaitu adanya produk cacat (defect). Penelitian akan difokuskan 
pada produk kartu nama, karena banyaknya jumlah permintaan 
pasar serta seringnya terjadi kesalahan dalam proses pencetakan 
kartu nama seperti salah pengetikan serta warna dan tulisan 
buram. Berdasarkan hasil pengamatan rata – rata jumlah  
kecacatan produk kartu nama mulai dari April 2018 – Maret 2019 
sebesar 6,3 % (data terlampir). Sedangkan berdasarkan hasil 
wawancara dengan pihak Sam Brothers batas toleransi yang telah 




Adapun rumusan masalah dalam penelitian ini adalah: 
1. Bagaimana kualitas produk pada percetakan Sam Brothers 
dengan metode Lean Six Sigma menggunakan DMAIC untuk 
mengurangi produk cacat? 
2. Apa saja faktor – faktor yang menyebabkan cacat produksi 
pada percetakan Sam Brothers? 
 
Tujuan Penelitian 
Adapun rumusan masalah dalam penelitian ini adalah: 
1. Untuk mengetahui kualitas produk pada percetakan Sam 
Brothers dengan metode Lean Six Sigma menggunakan DMAIC 
untuk mengurangi produk cacat. 
2. Untuk mengetahui faktor – faktor yang menyebabkan cacat 
produksi pada percetakan Sam Brothers. 
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Landasan Teori 
Pengendalian Kualitas.  Pengendalian kualitas adalah suatu sistem 
verifikasi dan penjagaan atau perawatan dari suatu tingkatan atau 
derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan cara 
perencanaan yang seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, 
inspeksi yang terus-menerus, serta tindakan korektif bilamana 
diperlukan. Dengan demikian hasil yang diperoleh dari kegiatan 
pengendalian kualitas ini benar-benar bisa memenuhi standar-standar 
yang telah direncanakan atau ditetapkan (Arini, 2004).  
 
Tujuan Pengendalian Kualitas. Menurut Yamit (2000), menyatakan 
bahwa tujuan pengendalian kualitas adalah: 
1. Untuk menekan atau mengurangi volume kualitas kesalahan dan 
perbaikan. 
2. Untuk menjaga atau menaikan kualitas atau sesuai standar. 
3. Untuk mengurangi keluhan atau penolakan konsumen. 
4. Memungkinkan penjelasan output (output grading). 
5. Untuk menaikkan atau menjaga company image. 
Lean Six Sigma. Lean Six Sigma merupakan kombinasi antara Lean dan 
Six Sigma yang didefinisikan sebagai suatu filosofi bisnis dan 
pendekatan sistematis untuk perbaikan berkelanjutan (Gasperz, 2005). 
Tujuan dari Lean Six Sigma adalah sebagai berikut: 
1. Mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau 
aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah (non value added 
activities). 
2. Melalui peningkatan terus-menerus radikal untuk mencapai 
tingkat kinerja enam sigma (kapabilitas 6 Sigma). 
3. Mengalirkan produk (material, work in process, output) dan 
informasi menggunakan sistem tarik (pull system) dari pelanggan 
internal dan eksternal. 
4. Mengejar keunggulan dan kesempurnaan hanya dengan 




Tahapan Implementasi Pengendalian Kualitas Six Sigma. Tahap-
tahap implementasi peningkatan kualitas Six Sigma terdiri dari lima 
langkah yaitu menggunakan metode DMAIC (Define, Measure, 
Analyze, Improve, and Control) (Gasperz, 2005). 
1. Define 
Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas 
Six Sigma. 
2. Measure 
Measure merupakan tindak lanjut logis terhadap langkah define dan 
merupakan sebuah jembatan langkah berikutnya. 
3. Analyze 
Analyze merupakan langkah operasional yang ketiga dalam 
program peningkatan kualitas Six Sigma. 
4. Improve 
Improve merupakan suatu rencana tindakan untuk melaksanakan 
peningkatan kualitas Six Sigma. 
5. Control 
Control merupakan tahap operasional terakhir dalam upaya 
peningkatan kualitas berdasakan Six Sigma. 
 
Metodologi Penelitian 
Lokasi dan Waktu Penelitian. Untuk mendapatkan data-data yang 
diperlukan, penelitian dilakukan di Usaha Percetakan Sam Brothers 
Lhokseumawe yang terletak di Jl. Darussalam No.18 Lhokseumawe. 
Waktu pelaksanaan penelitian dilaksanakan secara keseluruhan dari 
bulan Maret 2019 
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Metode Analisis. Langkah – langkah yang dilakukan dalam 
menganalisis data yang terdapat dalam Lean Six Sigma adalah sebagai 
berikut: 
1. Tahap Define 
Pada tahapan ini ditentukan proporsi defect yang menjadi 
penyebab paling signifikan terhadap adanya kerusakan yang 
merupakan sumber kegagalan produksi. Cara yang ditempuh 
adalah:  
a. Mendefinisikan masalah standar kualitas dalam menghasilkan 
produk yang telah ditentukan perusahaan. 
b. Mendefinisikan rencana tindakan yang harus dilakukan 
berdasakan yang harus dilakukan berdasarkan hasil observasi 
dan analisis penelitian.  
c. Menetapkan sasaran dan tujuan peningktan kualitas Six Sigma 
berdasarkan hasil observasi. 
2. Tahap Measure 
Pada tahap ini bertujuan untuk mengukur kualitas produk 
kemudian dilakukan perhitungan Defect Per Million Opportunities 
(DPMO) dan dilakukan perhitungan level sigma untuk produk 
kartu nama di percetakan Sam Brothers Lhokseumawe. 
3. Tahap Analyze 
Pada tahap ini dimana detail proses diperiksa dengan cermat. Yang 
perlu diperhatikan dalam fase ini data diinvestigasi dan diverifikasi 
untuk membuktikan akar masalah yang diperkirakan dan 
memperkuat pernyataan masalah dan analisis proses meliputi 
meninjau peta proses untuk aktivitas bernilai tambah/ tidak 
bernilai tambah. Tahap ini dilakukan penggambaran diagram sebab 
akibat untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah. 
4. Tahap Improve 
Pada tahap ini untuk menemukan solusi-solusi dan ide-ide secara 
kreatif dibuat dan diputuskan. Sekali sebuah masalah telah 
diidentifikasi, diukur dan dianalisis, maka dapat ditentukan solusi-
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solusi potensial untuk memecahkan masalah. Pada tahap ini 
digunakan 5S untuk memberikan usulan perbaikan pada keadaan 
lingkungan di lantai produksi. 
5. Tahap Control 
Pada tahap ini merupakan tahap terakhir dalam metode DMAIC, 
dimana setelah solusi-solusi diestimasi, hasil-hasil peningkatan 
didokumentasikan, prosedur-prosedur didokumentasikan dan 
dijadikan sebagai pedoman kerja standar. Pada tahap ini digunakan 
SOP yang dimiliki oleh perusahaan. 
 
Hasil dan Pembahasan 
Define. merupakan tahap pendefinisian masalah kualitas dalam 
produk kartu nama yang dihasilkan Sam Brothers, pada tahap ini 
yang menjadikan produk mengalami cacat didefinisikan 
penyebabnya. Dengan berdasarkan pada permasalahan yang ada, 
terdapat 2 penyebab cacat pada produk yang tertinggi dapat 
didefinisikan yaitu warna dan tulisan buram serta salah pengetikan. 
Measure. Dalam tahapan measure, pengukuran dibagi menjadi dua 
tahap yaitu dengan analisis diagram kontrol (P-Chart) dan 
pengukuran tingkat Six Sigma dan Defect Per Million Oppotunities 
(DPMO). 
1. Analisis Diagram Kontrol (P-Chart) 
Data diambil dari Sam Brothers Lhokseumawe yaitu pengawasan 
kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir. Jumlah produk 
yang dihasilkan selama bulan April 2018 – Maret 2019 adalah 
sebesar 21090 pcs, dan ditemukan produk cacat sebesar 1320 pcs. 
Dari data – data tersebut dapat dibuat peta kendali P-Chart, untuk 
hasil perhitungan lengkap dapat dilihat pada Tabel 1 berikut ini. 
 
Tabel 1. Batas Kendali Produk Kartu Nama April 2018 – Maret 
2019 











CL UCL LCL 
April 1440 110 0,076 0,063 0,082 0,043 
Mei 1600 100 0,063 0,063 0,081 0,045 
Juni 1300 85 0,065 0,063 0,083 0,042 
Juli 2150 135 0,062 0,063 0,078 0,047 
Agustus 1550 83 0,053 0,063 0,082 0,044 
September 2150 115 0,053 0,063 0,079 0,047 
Oktober 1650 96 0,058 0,063 0,080 0,045 
November 1350 78 0,057 0,063 0,082 0,043 
Desember 1500 89 0,059 0,063 0,081 0,044 
Januari 2250 148 0,065 0,063 0,078 0,047 
Februari 2000 128 0,064 0,063 0,079 0,046 
Maret 2150 153 0,071 0,063 0,078 0,047 
Total 21090 1330     
Berdasarkan hasil dari perhitungan pada Tabel 1 diatas, maka 
selanjutnya dibuat diagram kontrol (P-Chart) yang dapat dilihat 













2. Tahap pengukuran tingkat Six Sigma dan Defect Per Million 
Oppotunities (DPMO). 
Untuk mengukur tingkat Six Sigma dari hasil produksi kartu nama 
Sam Brothers dapat dilakukan dengan cara sebagai berikut: 
Menghitng DPU (Defect Per Unit) 
DPU =  
Menghitung DPMO (Defect Per Million Oppurtunities) 
DPMO =  x 1.000.000 
Mengkonversikan hasil perhitungan DPMO dengan tabel Six 
Sigma untuk mendapatkan hasil Six Sigma. Untuk hasil 
perhitungan lengkap dapat lihat pada Tabel 2 berikut ini. 
Tabel 2. Pengukuran Tingkat Sigma dan Defect Per Million 








DPU DPMO Nilai 
Sigma 
April 1440 110 0,076 76389 2,93 
Mei 1600 100 0,063 62500 3,04 
Juni 1300 85 0,065 65384 3,02 
Juli 2150 135 0,062 62790 3,03 
Agustus 1550 83 0,053 53548 3,12 
September 2150 115 0,053 53488 3,12 
Oktober 1650 96 0,058 58181 3,08 
November 1350 78 0,057 57777 3,08 
Desember 1500 89 0,059 59333 3,06 
Januari 2250 148 0,065 65777 3,01 
Februari 2000 128 0,064 64000 3,03 
Maret 2150 153 0,071 71162 2,97 
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Total 21090 1320 0,750 750335 36,49 
Rata-rata 1757,5 110 0,063 62528 3,04 
 
Analyze. Dalam tahap ini ada beberapa analisis yang akan 
dilakukan yaitu diagram pareto dan diagram sebab akibat 
(Fishbone). Dapat dilihat pada gambar berikut ini. 









Gambar 2. Diagram Pareto 
 
Berdasarkan diagram pareto diatas, penyebab kecacatan pada 
percetakan kartu nama Sam Brothers Lhokseumawe ada 2 yaitu 
salah pengetikan serta warna dan tulisan buram. Penyebab 
kecacatan produk karena warna dan tulisan buram dengan 
persentase dari total kecacatan adalah 57%. Penyebab lainnya 
yaitu salah pengetikan dengan persentase 43%. Untuk 
menemukan penyebab masalah dalam hal ini perlu dianalisa 











































































Gambar 4. Diagram Sebab Akibat Salah Pengetikan 
 
Improve. Setelah mengetahui penyebab terjadinya kecacatan pada 
produk kartu nama Sam Brothers Lhokseumawe, maka peneliti 
dapat memberikan usulan perbaikan secara umum dengan 
penggabungan hasil analisis dengan hasil wawancara yang telah 
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dilakukan dengan pihak perusahaan sehingga ditemukan solusi 
dalam upaya mengurangi produk cacat kartu nama sebagai 
berikan. 
 
1. Warna dan Tulisan Buram 
Tabel 3. Usulan Tindakan Perbaikan Untuk Jenis Kecacatan 
Warna  
dan Tulisan Buram 















































 Tidak adanya 
standar yang jelas 
mengenai takaran 
tinta. 
Masing – masing 
warna tinta 
dicampurkan pada 
takaran yang sama 
sehingga didapat 
warna yang disebut 














Kepekatan tinta Standar campuran 
warna tinta 
biasanya kombinasi 
grey balance yang 
dipakai adalah : 













yang diterima dari 
pemasok dengan 






























2. Salah Pengetikan 
Tabel 5. Usulan Tindakan Perbaikan Untuk Jenis Kecacatan Salah 
Pengetikan 






















2.Kurang teliti dan 
fokus 
2.Pekerja harus teliti 




yang kurang teliti 
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maupun hasil yang 







sama di lain 
waktu. 
Metode 
1.Instruksi kerja 1.Instruksi yang 
diberikan oleh 
atasan melalui 













rutin disetiap awal 
dan akhir kerja. 
2.Kurang 
koordinasi 
2. Koordinasi antara 
















Lingkungan Pencahayaan yang 
kurang baik 
Pencahayaan pada 













cepat merasa lelah. 
Control. Setelah melakukan langkah – langkah analysis dan improve 
kemudian melakukan control kegiatan disetiap bagiannya dengan 
tujuan agar langkah – langkah yang ditempuh akan bisa dilakukan 
secara kontinu dan konsisten tidak mengulangi kesalahan yang 
sama, dampak langsung yang akan dirasakan yaitu produk cacat 
berkurang, serta lebih efisien dalam penggunaan bahan baku, mesin, 




Adapun kesimpulan dari penelitian kali ini adalah sebagai berikut: 
1. Berdasarkan data produksi yang diperoleh dari percetakan Sam 
Brothers Lhokseumawe diketahui jumlah produksi kartu nama 
selama April 2018 – Maret 2019 adalah sebesar 21.090 pcs 
dengan jumlah produk cacat yang terjadi dalam produksi 
sebesar 1.320 pcs dengan persentase kecacatan sebesar 6.25%. 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, percetakan 
Sam Brothers Lhokseumawe memiliki tingkat sigma 3,04 
dengan kemungkinan kerusakan 62.528 untuk sejuta produksi, 
yang artinya kualitas dari produk kartu nama pada percetakan 
Sam Brothers Lhokseumawe masih belum baik. 
2. Berdasarkan analisis diagram sebab – akibat (Fishbone Chart) 
dapat diketahui faktor – faktor penyebab terjadinya produk 
cacat kartu nama yang terjadi pada produksi percetakan Sam 
Brothers Lhokseumawe yaitu berasal dari faktor manusia atau 
pekerja, mesin produksi, metode kerja, material/bahan baku, 
dan lingkungan kerja, sehingga perusahaan dapat mengambil 
tindakan pencegahan serta perbaikan untuk menekan tingkat 
kecacatan dan meningkatkan kualitas produk. 
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